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(57) Abstract: The invention relates to an internal high pressure shaping method for shaping metal tubes (5) produced from metal, 
^■^^ especially steel, in a tool (1) that has a die cavity (2) with a complex contour. Said die cavity (2) has cylindrical sections (2a, 2b) on 
^ its two opposite ends. The tube which is conical across its entire length is inserted in such a die cavity in such a manner that it lies 
with its ends (5a, 5b) in the area of the cylindrical sections (2a, 2b). The sealing plugs force the ends (5a, 5b) against the cylindrical 
sections (2a, 2b), optionally while radially flaring them, so that they come to rest clamped between the wall of the cylindrical sections 
(2a, 2b) and the sealing plugs. The tube (5) is forced against the complex contour of the die cavity (2) by subjecting the tube (5) to 
an internal high pressure and simultaneous axial compression of the tube (5). 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahien zum Innenhochdruckumformen von konischen Rohren (5) aus Metall, 
insbesondere Stahl, in einem einen komplex konturierten Pormhohlraum (2) aufweisenden Werkzeug (1). Der Pormhohbraum (2) 
weist an seinen beiden gegeniiberliegenden Enden zylindrische Abschnitte (2a, 2b) auf. In einen solchen Pormhohlraum wird das 
auf seiner gesamten Lange konische Rohr so eingesetzt, dass es mit seinen Enden (5a, 5b) im Bereich der zylindrischen Abschnitte 
(2a, 2b) liegt- Mittels der Dichtstempel werden die Enden (5a, 5b) ggf. unter radiales Aufweiten an den zylindrischen Abschnitte 
(2a, 2b) angedriickt, so dass sie eingeklemmt zwischen der Wandung der zylindrischen Abschnitte (2a, 2b) und den Dichtstempeln 
liegen. Durch Innenhochdruckbeaufschlagung des Rohres (5) und gleichzeitiges axiales Stauchen des Rohies (5) wird das Rohr (5) 
an die komplexe Kontur des Pormhohlraums (2) gedruckt. 



